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Abstract of DE1 0064522 

The invention relates to a structural part (10), particularly a cross member for placing between A-pil!ars 
of a motor vehicle, comprising an essentially tubular base body (14) in which at least one channel (24) 
is provided. The aim of the invention is to provide an improved lightweight structural part, which can be 
produced more easily, with fewer working steps and, therefore, more economically, and in which a 
channel (24) can be advantageously integrated. To this end, the interior of the base body (14) is lined 
with plastic (22) in order to form plastic channel walls (25). The Inventive structural part is used as an 
instrument panel support In a motor vehicle. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Bautei! fur ein Kraftfahrzeug 

@ Die Erfindung betrifft ein Bauteil, Insbesondere Quer- 
trager zum Anordnen zwlschen A-Saulen eines Kraftfahr- 
zeuges, mit einem im wesentlichen rohrartigen Grund- 
korper, in dem wenigstens ein Kanal vorgesehen ist. Um 
ein verbessertes Leichtbauteil bereitzustellen, das einfa- 
cher, mit weniger Arbeltsschritten und daher kostengun- 
stiger herstellbar ist und in das in vorteilhafter Weise ein 
Kanal integrierbar Ist, wird vorgeschlagen, dal^ der 
Grundkorper innen mit Kunststoff ausgekleidet Ist zur Bil- 
dung von aus Kunststoff bestehenden Kanalwanden. 
Das erfindungsgemaSe Bauteil findet als Instrumententa- 
feltrager in einem Kraftfahrzeug Verwendung. 



CM 
CM 

in 

o 
o 



LU 



BUNDESDRUCKEREI 01.02 102 120/511/1 



17 



1 



DE 100 64 522 A I 



2 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bauteil fUr ein Kraftfahr- 
zeug, insbesondere einen Quertrager fur den Cockpitbe- 
reich, gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein 
Hers LeLLv erf ahren und Verwendungen dieses BauLeils. 
[0002] Aus dem Kraftfahrzeugbau sind aus Rohren beste- 
hende Quertrager bekannt, die aus Metall bestehen und enl- 
sprechend groBe Wandstarken aufweisen, daiiiit eine ausrei- 
chende Biege-, Knick- und Torsion ssteifigkeit und damit 
eine ausreichende Druckbelastbarkeit gegeben ist. Daraus 
resultieren ein holies Gewicht und Kostennachteile. Die 
Rohrc lasscn sich prinzipicU zur Luftfuhrung, bcispicls- 
weise von einer mitdg im Fahrzeug angeordneten Klimaan- 
lage zu seitlichen Ausstxomem, nutzen (siehe z. B. 
DE 197 53 877), wobei dies bis heute nicht genutzt wird, da 
sich an den Metalhrohren leicht unerwtinschtes Kondens- 
wasser abscheiden kann. 

[0003] Weiter sind Quertrager bekannt, die eine zweischa- 
lige KonsLruktion mil eingeschweiBlen Stegen zur Slabili- 
sierung aufweisen. Kin derartiger Quertrager ist beispiels- 
weise aus der DE 197 20 902 bekannt. Derartige Quertrager 
sind in der HersLellung sehr aufwendig und haben ein hohes 
Gewicht. Eine T.uftfiihrung ist nichr mogHch. 
[0004] Aus der EP 0 370 342 ist ein ais Trager im Kraft- 
fahrzeug einsetzbares Leichtbauteil in Hybddbauweise be- 
kannt, das einen bevorzugt aus Metall bestehenden, schalen- 
formigen GrundkGrper aufweist, in dessen Innenraum Ver- 
starkungsrippen angeordnet sind. Die Verstarkungsrippen 
bcstchcn aus cingcspritztcm Kunststoff und sind mit dem 
Metallgrundkorper an diski'eten Verbindungsstellen verbun- 
den, indem der Kunststoff im Metallteil angeordnete Durch- 
briichc durchsctzt und iibcr die Flachcn der Durchbriichc 
hinausreicht. Der Metallgrundkorper ist U-f5rmig ausgebil- 
det, und die Verstarkungsrippen durchsetzen zur Erzielung 
einer hohen Steifigkeit und Festigkeit den Innenraum des 
GrundkSrpers. Dieses bekannte Hybridbauteil hat ein vor- 
teilliaft geringes Gewicht bei gleichzeitig ausreichender l*'e- 
stigkeit, Steifigkeit und Belastbarkeit. Eine Luftfuhrung ist 
mit diesein als Trager einselzbaren Leichtbauteil nicht iiiog- 
Uch. 

[0005] Aus der DE-U200 08 201 ist ein Quertrager in 
Hybridbauweise iiiit einem schalenarligen Grundkorper der 
durch eine eingespritzte Kunststoffverrippung ausgesteift 
ist, bekannt. Die Kunststoffrippen sind derarl ausgeformt, 
dass ein als Luftkanal dienendes Kunststoffrohr formschliis- 
sig eingelegt werden kann. Rin solches Binbringen eines Ka- 
nals ist aufwendig, da der Kanal separat hergeslelll und in 
einem Arbeitsscliritt eingelegt werden muB. Die derart in ih- 
rcr Form angcpasstcn Rippcn vcrlicrcn an Stabilitat, 
[0006] Aus der DE-U 299 16 470 ist ein weiterer Quertra- 
ger bekannt, bei dem ein Kunststoffluftkanal von zwei den 
Quertrager bildenden Metallschalen umhiillt ist. Einer sol- 
chen Konstruktion liegt das Problem der festen Verbindung 
der beiden Metallschalen zugrunde, denn der umhuUte 
Kunststoff verbietet beispielsweise aufgrund seiner schwa- 
chen Tempera turbestiindigkeit ein VerschweiBen der Metall- 
schalen. Desweiteren ist nachteilig, daB das Kunststoffrohr 
und die Metallschalen in einzelnen Arbeitsschritten gefertigt 
und dann in einem weiteren Arbeitsschritt zusaumiengefiigt 
werden mtissen. 

[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es 
Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes Leichtbauteil be- 
rcitzus telle n, das cinfachcr, mit wcnigcr Arbeitsschritten 
und daher kostengiinstiger herstellbar ist und in das in vor- 
teilh after Weise ein Kanal integrierbar ist, sowie ein Her- 
s tell verf ahren und Verwendungen des Bauteils anzugeben. 
[0008] Diese Aufgabe wird gelost durch einen Gegen- 



stand mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und Verwendun- 
gen mit den Meri-cmalen der Ansprtiche 15 und 16 sowie ein 
Herslellveifahren mil den Merkmalen des Anspruchs 17. 
[0009] ErfindungsgemaB ist der Grundkorper innen mit 
5 Kunststoff ausgekleidet, so daB die Kanalwande aus Kunst- 
stoff gebildet sind. Zusatzliche Luftfuhrungskomponenten, 
wieBlasteiie, Luftschlauche o. dgi. sind nicht mehr notwen- 
dig. Die Wandstarke des in der Regel aus Metall bestehen- 
den Grundkorpers kann reduziert werden, wodurch Gewicht 

10 eingespart werden kann. An den Kanalwanden, die innen- 
seirig aus Kunststoff bestehen, kann keine oder zumindest 
weniger Kondensation von in der klimatisierten Luft entlial- 
tcncn Fcuchtigkcit auftrctcn. Dassclbc gilt fur die Konden- 
sation auf der AuBenseite der Kanale. In dem Kanal konnten 

15 auch andere Medien, wie Wischwasser fur die Scheinwerfer 
Oder die Windschutzscheibe, Kuhlwasser, Ql, Druckluft 
Oder dergleichen gefiihrt oder gelagert werden. Ebenso kann 
der Kanal fur die geschutzte Verlegung von Kabeln, Benzin- 
leitung, OUeitung, Druclduftleitungen oder dergleichen oder 

20 zur Aufbewahrung von Gegenstanden dienen. 

[0010] Bei der Herstellung des erfindungsgemaBen Bau- 
teils wird in kostengiinstiger und einfacher Weise im we- 
senllichen lediglich der Grundkorper in ein Werkzeug ein- 
gelegt und durch Anformen des Kunststoffs der Grunrikor- 

25 per ausgekleidet, so daB ein geeigneter Kanal, beispiels- 
weise Luftkanal gebildet ist. 

[0011] Das erfindungsgemaRe Bauteil hat den weiteren 
Vorteil, daB gegeniiber den bekannten Bauteilen, bei denen 
auch eine Konibinadon von Metall und Kunststoff einge- 

30 sctzt wird, jctzt nach der Erfindung ein prciswcrtcrcr Kunst- 
stoff eingesetzt werden kann, denn in dem erfindungsgema- 
Ben Bauteil braucht der Kunststoff keine wesentliche Festig- 
kcitsfunktion ausubcn. Der Kunststoff dicnt groBtcntcils zur 
Isolierung, z. B. thermischer oder SchalHsolierung. Die Fe- 

35 stigkeit ergibt sich aus dem Verbund von Grundkorper und 
Kunststoff, wobei somit ein synergistischer Effekt erreicht 
wird. So kann beispielsweise gegeniiber bisher bekannten 
Bauteilen ein diinneres Blech und kostengiinstiger er Kunst- 
stoff eingesetzt werden. 

40 [0012] Vorteilhafterweise weist der Grundkorper Durch- 
brechungen auf, die mit dem Kunststoff durchsetzt sind und 
wobei an den Grundkorper Halterungen, Anbindungspunkte 
oder Gehauseleile einer Heizungs- oder Klimaanlage o. dgl. 
Hlementfi aus dem Kunststoff einstuckig angeformt sind. 

45 Aufgrund der Durchbrechungen ist der Grundkorper mit 
dem Kunststoff fest verbunden, ahnlich wie bei einem Bau- 
teil in Hybridbauweise, so daB das erfindungsgemaBe Bau- 
teil ebenfalls ein vorteilhaft geringeres Gewicht aufweist. 
Damit Kanalwandungen des durch den Grundkorper gebil- 

50 dctcn Kanals abcr gcschlosscn blcibcn, werden dicsc Durch- 
brechungen durch den Kunststoff verschlossen. Gleichzeitig 
konnen beim Binbringen des Kunststoffs Halterungen, An- 
bindungspunkte oder beispielsweise auch Gehauseleile ei- 
ner Klimaanlage mit angeformt werden, so daB in einem 

55 einzigen Verfahrensschritt ein Instrumententafeltrager mit 
Quertrager erhalten werden kann, der leicht ist, eine Viel- 
zahl von Anbindungspunkten und Halterungen und gegebe- 
nenfalls auch bereits Gehauseteile aufweist und in den ein 
Luftkanal, beispielsweise zur Fiihrung von klimatisierter 

60 Luft, enthalten ist. 

[0013] In einem Ausfuhrungsbeispiel ist der Kunststoff in 
einem SpritzguBverfahren einbringbar. Ein derart einge- 
brachter Kunststoff kann relativ fest ausgebildet sein und 
auch Haltcfunktioncn ausubcn. 

65 [0014] Wenn der Kunststoff eine geringere Festigkeit auf- 
weisen darf, kann er aus einem Schaummaterial, beispiels- 
weise einem Polyurethanschaum oder einem Partikel- 
schaum, bestehen. 



DE 100 64 

3 

[001 5 J Ein Kunststoff, der sehr leicht ist und dennoch eine 
hohe Festiglceit besitzt, besteht aus uber ein Bindemittel mit- 
einander verbundenen Schaumpartikeln. Ein derartiger Ver- 
bund- Kunststoff ist bei spiels weise im Handel unter der 
Markenbezeichnung "Xeratec" erhaltlich. 5 
[0016] Das Bauteil bildeL vorzugsweise einen zwischen 
den A-Saulen des Fahrzeugs anzuordnenden Quertrager, an 
den die Instrumententafel und weitere Komponenten, wie 
Lenksaule, Airbag o, dgl., angebunden werden konnen. 
[0017] Insgesamt ist bei der Fertigung des Kraftfahrzeu- 10 
ges die Teilevielfalt reduziert, da das erfindungsgemaBe 
Bauteil, beispielsweise als Instiumententafeltrager, samtli- 
chc Haltcrungcn und Luftkanalc sowic cincn Tcil des Kli- 
maanlagengehauses enthalten kann. Dadurch kann Monta- 
gezeit und Arbeitsaufwand elngespart werden, und eine vor- 1 5 
teilhafte Vorpriifbarkeit des Bauteils wird ermoglicht. 
[0018] Um die Steifigkeit des Bauteils zu erhohen, konnen 
einstiickig angeformte Kunststoffrippen vorgesehen sein, 
[0019] AnbindungspunkLe, wie beispielsweise die Anbin- 
dungen an A-Saulen eines Fahrzeugs, iriussen sehr sLabil 20 
sein und sollten daher aus Metall bestehen. Derartige Anbin- 
dungselemente sind in einer Ausgestaltung der Erfindung 
daher an den Grundkorper vor deiu Einbringen des Kunst- 
stofTs durch vSchweiRen, CHnchen oder andere Fiigeverfah- 
ren anbindbar. Sie konnten beispielsweise uber Kunststoff- 25 
rippen weiter stabilisiert werden. 

[0020] Tn einer Ausfiihrungsfomn der Erfindung ist. der 
rohrartige Grundkorper aus zwei Halbschalen gebildet, die 
iiber den eingebrachten Kunststoff miteinaiider verbunden 
sind. Rohrartige Quertrager mit ihrcn viclcn Anbindungs- 30 
punkten ftir Lenksaule, Airbag etc., sind kostenguns tiger 
aus zwei Halbschalen herstellbai', GemaB der Eiiindung 
miisscn die Halbschalen abcr nicht miteinander vorvcrbun- 
den sein, sondem kSnnen als Halbschalen in das Werkzeug 
eingelegt werden. In dem Werkzeug konnen sie dann optio- 35 
nal zunachst mechanisch miteinander verbunden werden, 
beispielsweise durch Verstemmen, Vorteilhafterweise wer- 
den die Halbschalen zusatzlich oder sogar ausschUeBUch 
uber den eingebrachten Kunststoff miteinander verbunden 
werden, beispielsweise nach Art von Nieten, so daB der 40 
Kunststoff unter anderem Nieten bildet. Dazu miissen 
selbstverstandlich entsprechende Offoungen in den Halb- 
schalen vorgesehen sein, die mit deiu KunsLstofT ausgefiillt 
werden. 

[0021] Um im HerstellprozeB ein vorteilhaftes FUeBen des 45 
Kunststoffs zu ermoglichen, sind in Weiterbildung der Er- 
findung zwischen den aneinanderliegenden Randem der bei- 
den Halbschalen EntlUftungsOffungen vorgesehen sind, die 
im HerstellprozeB zumindest teilweise mit Kunststoff aus- 
fullbar sind. 50 
[0022] Um ein moglichst gLeichmaBiges FUeBen des 
Kunststoffs zu ermoglichen, sind die Entliiftungsolfnungen 
in Langsrichtung mit Abstand zueinander angeordnet, und 
vorteilhafterweise ist in wenigstens einer der Halbschalen in 
Langsrichtung gesehen jeweils zwischen zwei Entliiftungs- 55 
offnungen eine Befiillmoglichkeit vorgesehen. 
[0023] Je nach AusgesLalLung der Ran der der Halbscha- 
len, konnen die aneinanderliegenden Randern Anbindungs- 
punkte fur weitere Komponenten bilden. 

[0024] Bevorzugt wird das erfindung sgemaBe Bauteil als 60 
Quertrager in einem Kraftfahrzeug, wobei der Kanal ein 
Luftfuhrungskanal und/oder ein Kabelkanal ist, verwendet. 
Altemativ konnte das Bauteil als unter einer Windschutz- 
schcibc angcordnctcr Quertrager in cincm Kraftfahrzeug, 
wobei der Kanal ein Luftfuhrungskanal zur Fuhrung der der 65 
Windschutzscheibe zur Enteisung oder Beheizung einer 
WischblattabLage und/oder den Seitenscheiben zuzufiihren- 
den Defrostluft ist, eingesetzc werden. Eine weitere Mog- 
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lichkeit der Verwendung des erfindungsgemaiien Bauteils ist 
als Quertrager in einem Frontendbereich des Kraftfahrzeu- 
ges, wobei der Kanal ein Kabelkanal ist oder ein Behaltnis 
fur ein Medium, wie Wischwasser fur die Scheinwerfer oder 
die Windschutzscheibe, Kiihiwasser, Ol, Druckluft oder der- 
gleichen bildeL, oder einen Kanal fur eine geschUtzLe \%rle- 
gung von Benzinieitungen, Olleitungen, Druckluftleitungen 
oder dergleichen bildet. Das erfindungsgemaBe Bauteil 
konnte auch als Rear-End oder HeckabschluBmodul Ver- 
wendung finden. 

[0025] Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung 
des Bauteils zeichnet sich durch folgende Verfahrensscliritte 

aus: 

- Formen des Grundkorpers mit den entsprechenden 
Offnungen und/oder Durchbrechungen, 

- Anbringen der aus Material des Grundkorpers beste- 
henden Halterungen an den Grundkorper, 

- Einlegen des/der Grundk6rper(s) in ein Werlczeug, 

- Anfoniien, beispielsweise Anspritzen, samtlicher 
Kunststoff telle und Kunststoffauskleidungen an den 
Grundkorper in einem einzigen Verfahren sschritt. 

[0026] Durch die wenigen Verfahrensschritte ist. das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren besonders kostengunsdg. 
[0027] Der Kanal des Bauteils kann in einer Ausbildung 
der Erfindung in dem Verfahrensschritt des Kunststoffein- 
bringens durch einen Werkzeugkem gebildet sein, was ins- 
besondere dann vorteilhaft ist, wenn der Kunststoff unter 
Druck cingcspritzt wird. Bei druckloscn Einbringen des 
Kunststoffs, beispielsweise GieBen, kann ein Blaskem, ein 
gefiillter Formschlauch, Gase, Granulate, ein Ausschmelz- 
kcm oder cin vcrlorcncr Kern vcrwcndct werden. 
[00281 Im folgenden wird die Erfindung anhand von Aus- 
fiihnmgsbeispielen unter Bezugnahme auf die 2feichnung im 
Einzelnen erlautert. In der Zeichnung zeigen: 
[00291 Fig, 1 eine perspektivische Ansicht eines erfin- 
dungsgemaBen Bauteils als Instrumententateltrager, 
[0030] Fig, 2 eine Ansicht wie Fig, 1 aus einer anderen 
Perspektive; 

[0031] Fig, 3 eine Ansicht des Bauteils aus Fig. 1 von der 
Seite; 

[0032] Fig, 4 eine Ansicht einer Ausfiihrungsfonii des er- 
findungsgemaBen Bauteils mit zwei Halbschalen; 
[0033] Fig, 5 die beiden Halbschalen des Bauteils aus Fig, 
4 in Explosionsdarstellung; 

[0034] Fig. 6 die beiden Halbschalen des Bauteils aus Fig. 
4 zusammengesetzt dargestellt; 

[0035] Fig. 7 eine Detailansicht des Bauteils aus Fig, 4; 
[0036] Fig, 8 eine Ansicht der Randcr der beiden Halb- 
schalen aus der Ansicht VEI aus Fig. 6; 
[0037 J Fig, 9 und 10 Querschnitte entlang der Linien IX- 
IX und X-X aus Fig, 7; 

[0038] Fig. 11a bis c sowie Fig. 12a bis b Querschnitte 
verschiedener Ausfuhrungsformen der Verbindungen der 

Halbschalen; 

[0039] Fig, 13 bis 1 8 Ansichlen verschiedener Ausfuhrun- 
gen des Bauteils mit verschiedenen Randern und ggf. zu- 
satzUchen Kanalen; 

[0040] Fig, 19 ein Bauteil mit unrundem Querschnitt; 
[0041] Fig. 20 Darstellung des Kunststoffflusses im 

SpritzguBprozeB. 

[0042] Ein in der Zeichnung dargestelltes, erfindungsge- 
maBcs Bauteil 10 ist in dem dargcstclltcn Ausfuhrungsbci- 
spiel als Instrumententafeltrager ausgebildet und wird im 
foLgenden als Querti-ager bezeichnet. Der Quertrager 10 ist 
in einem Falirzeug in nicht dargestellter Weise zwischen den 
A-Saulen des Fahrzeugs angeordnet und in geeigneter 
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Weise an diesen festlegbar. Mit dem Pfeil 12 ist die Fahrt- 
richtung angedeutet. 

[0043] Der Quertrager 10 weist einen bevorzugt aus Me- 
tali bestehenden Grundkoqjer 14 auf, der im wesentlichen 
rohrartig ausgebildet ist. An den Grundkorper 14 sind Halte- 
rungen, beispieLs weise eine LenksaulenhalLerung 16 und 17 
und Anbindungseiemente 18, 20, 21 fur einen Beifahrerair- 
bag angebunden. Diese Halcerungen und Anbindungseie- 
mente bestehen im wesentlichen ebenfalls bevorzugt aus 
Metail und sind an den (irundkorper 14 in geeigneter Weise 
angebunden, beispielsweise angeschweiBt. Zur Verstarkung 
und besseren Aussteifung konnen Vers tarkungsrip pen aus 
Kunststoff, wic beispielsweise bci dem Bczugszcichcn 19 
angedeutet, vorgeselien sein. Die Haiterungen und Anbin- 
dungseiemente konnen auch von dem Kunststoff umgeben 
sein, wodurch die Steifigkeit erhoht ist, ein Klappem ver- 
mieden wird und ein Kantenschutz gegeben ist. 
[0044J Der Grundkoiper 14 ist innenseitig mit Kunststoff 
22 ausgekleidet und bildet einen Kanal24 mit Innenwanden 
25 zur Fuhrung von Medien, beispielsweise Lufl, Der 
Kunststoff' kann in den Grundkorper 14 in einem Spritzguli- 
verfahren eingebracht sein. Altemativ und abhangig von der 
An des Kunststoffs kann dieser auch eingeschauiiit, einge- 
gossen Oder in ahnlicher Weise eingehracht sein, wie hereiLs 
eingangs ausfuhrlich erlautert. In der folgenden Beschrei- 
bung ist bei spiel haft lediglich das Einspritzen im SpritzguB- 
verfahren erwahnt, ohne darauf beschrankt 7.u sein. 
[0045] Desweiteren weist der Grundkorper 14 eine Yiel- 
zahL von Durchbrechungen auf, die von dem Kunststoff 
durchsctzt sind, wic dies beispielsweise bei den Bczugszci- 
chen 26 und 28 dargestellt ist. Bei 26 und 28 bildet der 
Kunststoff quasi ein Niet, so daB der Kunststoff fest mit dem 
CjrundkGrpcr 14 vcrbundcn ist. 

[0046] Der Grundkorper 14 weist eine weitere Yielzahl 
von Durchbrechungen auf, die ebenfalls von dem Kunststoff 
durchsetzt sind, die aber auf der Aussenseite des Quertra- 
gers 14 eine Halterung bilden, wie dies beispielweise bei 30 
Oder 32 angedeutet ist. Ilier sind die Haiterungen 30 und 32 
schematisch als einfache Osen und Haken dargestellt. Die 
verschiedensten Foniien fur die Haiterungen sind denkbar. 
[0047] Desweiteren weist der Quertrager etwa mittig eine 
groBere Offtiung 34 auf, an die sich eine Kunststoffschale 36 
anschlieBt. Diese KunstsLoffschale 36 kann ein Teil eines 
nicht welter dargestellten Klimaanlagengehauses bilden, 
von dem aus klimatisierte Luft in den Kanal 24 einleitbar ist. 
Die Luft wird durch den KanaL 24 zu in dem Quertrager vor- 
gesehenen Austrittsoffnungen 40, 42, 44, 46 gefiibrt. An die 
Austrittsoffnungen schLieBen sich jeweils Luftaustrittsstut- 
zen 50, 52, 54, 56 an, die bevorzugt ebenfalls aus dem 
Kunststoff bestehen. 

[0048] Alle Kunststoffteile, wie Kanalinnenwande 25, 
Nieten 26, 28, Haiterungen 30, 32, Gehauseteil 36, Luftaus- 
trittsstutzen 50, 52, 54, 56, Verscarkungsrippen 19 werden in 
einem einzigen SpritzguBprozeB gespritzt. Zur Herstellung 
wird zunachst der Grundkorper geformt und mit den ent- 
sprechenden Offnungen versehen. Dann werden die aus Me- 
lall bestehenden Haiterungen angeschweiBt, genietet, ge- 
toxt, geschraubt oder dergleichen befestigt. Danach wird dex 
Grundkorper in ein entsprechendes Spritzwerkzeug einge- 
legt und samtliche Kunststolfteile in einem Spritzvorgang 
an den Cirundkorper angespritzt. 

[0049] In einer weiteren, bevorzugten Ausfiihrungsform 
der Erfindung ist der den Kanal bildende Grundkorper 114 
des crfindungsgcmaBcn Bautcils 110 zwcitcilig ausgebildet 
(F1g» 4) und besteht aus erster und zweiter Halbschale 116 
und 118, die in Fig, 5 einzeln dargestellt sind. Die Halbscha- 
len 116 und 118 weisen jeweils abgewinkelte Langsrander 
120 und 122 bzw. 124 und 126 auf, die bei Bildung des rolir- 



artigen Grundkorpers 14, wie in Fig. 6 dargestellt, aneinan- 
der liegen. Die Langsrander 120, 122, 124 und 126 sind der- 
art geformt, daB bei Aneinanderliegen (Fig, 6) Entliiftungs- 
offhungen 128 ftrei bleiben, wie dies in Fig, 8 im Detail dar- 
5 gestellt ist. Die Funktion dieser Entluftungsoffiiungen 128 
wird weiLer unten bei der Beschreibung des Herstellverfah- 
rens naher erlautert. Luftaustrittsstutzen 151 und 153 kon- 
nen in einem oder beiden Halbschalen 116, 118 vorgesehen 
sein. 

10 [0050] Der rohrartige (jrundkorper 114 ist wie in dem er- 
sten Ausfuhrungsbeispiel innenseitig mit einem Kunststoff 
130 ausgekleidet, wobei der Kunststoff in einem SpritzguB- 
prozeB cingcspritzt wird. Der Kunststoff 130 bcdcckt dabci 
nicht nur die Innenseiten des Grundkorpers 114 mit seinen 

15 Halbschalen 116 und 118, sondem durchsetzt auch die Ent- 
liiftungsoffnungen 128 und umgreift auBerste Rander 132 
und 134 der abgewinkelten Rander 120, 122, 124 und 126, 
wie dies beispielsweise in Fig. 7 und in dem Querschnitt in 
Fig, 9 zu erkennen ist. Dadurch ist eine erste Moglichkeit 

20 aufgezeigt, wie die beiden Halbschalen 116 und 118 uber 
den eingespritzten Kunststoff" 130 miteinander verbindbar 
sind. 

[0051] Eine zweite Moglichkeit zur Verbindung der bei- 
den Halbschalen 116 und 118 ist ebenfalls in Fig. 7 und in 

25 dem Quersehnitt in Fig. 10 dargestellt. Hier weisen die ab- 
gewinkelten Seitenrander 120 und 124 bzw. 122 und 126 je- 
weils zueinander korrespondierende Durchbrechungen 136 
und 138, wie beispielsweise in Fig, 11c im Detail dargestellt 
ist, auf. Beim Einspritzen des Kunststoffs 130 wird gleich- 

30 zcitig ein Kunststoffnict 140 in und um die Durchbrcchnun- 
gen 136 und 138 gespritzt, so daB iiber diesen Kunststoffhiet 
140 eine weiLere Verbindungsmoglichkeit gegeben ist. Da- 
bci konnen die Durchbrechungen 136 und 138 im Detail 
verschieden ausgefuhrt sein, wie dies im Detail an einzelnen 

35 Beispielen in den Fig, 11a, b und c dargestellt ist. So konnen 
die Durchbrechungen 136 und 138 Durchzuge 142 und 144 
aufweisen, durch die gegebenenfalls das genaue Zusam- 
menfiigen der Halbschalen 116 und 118 vereinfacht sein 
kann. 

40 [0052] Wie in der Fig, 12a dargestellt, konnen diese 
Durchziige auch uber einen Stempel 146, beispielsweise 
nach Einlegen der Halbschalen in ein SpritzguBwerkzeug, 
derart uingebogen werden, daB gleichzeitig eine inechani- 
sche Verbindung zwischen den beiden Halbschalen 116 und 

45 118 gegeben ist. Wie in Fig, 12b angedeutet, konnen der 
Stempel und die zugehorige Matrize nach Umbordelung des 
Durchzugs 144 zuruckgefahren werden und die AuRenfomri 
des danach eingespritzten Kunststoffniets 140 bestimmen. 
[0053] Die Form der Halbschale 116 und 118 kann im De- 

50 tail untcrschicdlich ausgebildet sein, wic dies beispielsweise 
dieDarstellungen in den Fig, 13 bis 19 zeigen. 
[0054 J So kann beispielsweise der durch den Grundkorper 
114 gebildete Kanal nicht nur rund, sondem auch vieleckig 
sein, wie beispielsweise in Fig. 19 dargestellt. In Fig. 19 ist 

55 ebenfalls die Moglichkeit dargestellt, daB die Halbschalen 
116 und 118 einstuckig ausgebildet sein konnen und entlang 
eines Scharnieres 117 gegeneinander verschwenkbar sind. 
Vor dem Spritzen des Kunststoffs 130 werden die Halbscha- 
len 116 und 118 zusammengeschwenkt zur Bildung des 

60 Grundkorpers 114, in den dann der Kunststoff 130 einge- 
spritzt wird. In dieser Ausfiihrungsform gibt es dann nur die 
abgewinkelten Langsrander 120' und 124' an einer Langs- 
seite des Grundkorpers 114. 

[0055] Des weitercn konnen die Langsrander 120, 122, 
65 124 und 126 der Halbschalen 116 und 118 in verschiedenster 
Weise ausgebildet sein, wie in den Fig. 13 bis 18 dargestellt. 
Insbesondere konnen sie derart ausgebildet sein, daB die 
Langsrander Anbindungspunkte fiir weitere Komponenten, 
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wie beispielsweise Lenksaule, Airbag oder dergleichen, bil- 
den. Falls die Langsrander sehr ausladend ausgebildet sind, 
wie beispielsweise in Fig, 15 bei den Langsrandern 120 und 
124 dargesteilt, konnen diese Rander 120 und 124 diirch 
Kunststoffrippen 150 verstarkt sein, wobei die Kunststoff- 5 
rippen 150 bevorzugL in dein gleichen SpriLzguBprozeB ge- 
spritzt werden. Die Verstartcungsrippen 150 konnen daruber 
hinaus Offnungen 152 aufweisen, wie in Fig, 16 dargesteilt, 
so da6 parallel zu dem durch den Grundkorper gebildeten 
Kanal beispielsweise Kabel gefiihrt werden konnen. lO 
[0056] In Fig. 18 ist ein Ausfuhrungsbeispiel gezeigt, bei 
dem die Langsrander 120, 122, 124 und 126 nicht abgewin- 
kclt sind, sondcrn in Richtung dcs Umfangcs dcs (irundkor- 
pers 114 ausgebildet sind, so daB die Halbschalen 116 und 
118 quasi ineinandersteckbar sind. Die Verbindung der 15 
Halbschalen 116 und 118 Icann wiederum tiber nicht nalier 
dargestellte Nietverbindungen, wie sie in den Fig, 11 und 12 
dai'gestellt sind, realisiert sein. 

[0057] Diese zweite Ausfiihrungsform 110 des erfin- 
dungsgeinaBen Bauteils wird iiii wesentlichen genau so her- 20 
gestellt wie die vorher bescliriebene Ausfuhrungsform. be- 
ziiglich der Fig. 1 bis 3. Zuniichst werden die Halbschalen 
116 und 118 des Grundkorpers 114 gefonriL, beispielsweise 
in einem Hefziehverfahren und die entsprechenden Halte- 
rungen angebracht, beispielsweise angeschweiBt. Danach 25 
werden die Halbschalen 116 und 118 in das Spritzwerkzeug 
eingelegt und der Kunststoff 130 eingespritzt, wodurch dann 
der Grundkorper 140 innenseitig mit Kunststoff ausgeklei- 
det wird und gleichzeitig die beiden Halbschalen 116 und 
118, wic obcn bcschricbcn, mitcinandcr vcrbundcn werden. 30 
[0058] In Weiterbildung des Verfahrens ist es vorteilhaft, 
wenn die Halbschalen Anspritzoffnungen 160 aufweisen, 
die in Umfangsrichtung mittig auf wcnigstcns ciner bcvor- 
zugt beiden Halbschalen 116, 118 angeordnet sind und in 
Langsrichtung jeweils zwischen zwei Entluftungsoflfhungen 35 
128 angeordnet sind. Dann kann, wie in Fig, 20 durch FlieB- 
linien 162 angedeutet, der eingespritzte KunststofiF in vor- 
teilhafr.er Weise, ausgehend von den Anspritzoffnungen 
160, relativ drucklos flieBen, wobei durch die Entluftungs- 
offnungen 128 die iin SprilzguBprozeB verdrangle Lufl enl- 40 
weichen kann. Dadurch wird ein prozeBsicherer SpritzguB- 
prozeB ermoglicht, in dem der Kunststoff verbessert in 
saiiiQiche Bereiche AieBen kann. 

[0059] In einer Ausfuhrungsform derErfindung kann nach 
dem Einlegen der Halbschalen 116 und 118 in das Spritz- 45 
guBwerkzeug und vor dem SpritzgieBen des Kunststoffes 
noch ein Verstemmen der Durchz.uge 144, wie in den Fig, 
12a und 12b angedeutet und wie welter oben bereits be- 
schrieben, vorgesehen sein. 

50 

Patentansprii c he 

L Bauteil, insbesondere Quertrager zum Anordnen 
zwischen A-Saulen eines Kraftfahrzeuges, mit einem 
im wesentlichen rohrartigen Grundkorper (14, 114), in 55 
dem wenigstens ein Kanal (24) vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (14, 114) 
innen mit Kunststoff (22, 130) ausgekleidet ist zur Bil- 
dung von aus Kunststoff bestehenden Kanal wanden 
(25), 60 
2. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (14) 
Durchbrechungen aufweist, die mit dem Kunststoff 
(22) durchsctzt sind und daB an den (irundkorpcr Hal- 
terungen (30, 32), Anbindungspunkte oder Gehause- 65 
telle (36) einer Heizungs- oder Klimaanlage o. dgl. 
Elemente aus dem Kunststoff einstuckig angeformt 
sind. 



3. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Grundkorper (14) 
und/oder die Halterungen und/oder Anbindungspunkte 
(21) iiber einstiickig angeformte Kunststof&ippen (19) 
aussteifbar sind. 

4. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff in einem 
SpritzguBverfahren einbringbar ist. 

5. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff 
aus einem Schaummaterial, beispielsweise einem Po- 
ly urethanschaum oder einem Parti kelschaum, besteht. 

6. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspriichc, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoff aus ilber 
ein Bindemittel miteinander verbundenen Schaumpar- 
tikeln besteht. 

7. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB an den Grundkorper (14) 
vor dem Anformen des Kunsts toffs weitere Anbin- 
dungspunkte (18, 20, 21) Oder Halterungen (16, 17) 
durch SchwelBen, Clinchen oder andere Fiigeverfahren 
anbindbar sind und die beispielsweise uber die Kunst- 
stoffrippen (19) aussteifbar sind. 

8. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der rohrartige Grundkor- 
per (114) aus zwei Halbschalen (116, 118) gebildet ist, 
die iiher den angeformten Kunststoff (130) miteinander 
verbunden sind, 

9. Bauteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Halbschalen (116, 118) ubcr den Kunststoff 
(130) nach Art von Nieten (140) zusammengehalten 
sind. 

10. Bauteil nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Halbschalen (116, 118) zusatzlich mechanisch 
verbunden sind. 

11. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che 8 bis 10 dadurch gekennzeichnet, daB zwischen an- 
einanderliegendea Randern (120 und 124, 122 und 
126) der beiden Halbschalen (116, 118) Entliiftungsof- 
fungen (128) vorgesehen sind, die im HerstellprozeB 
zumindest teil weise mit Kunststoff (130) ausfuUbar 
sind. 

12. Bauteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daR die Fntluftungsoffnungen (128) in T^angsrich- 
tung mit Abstand zueinander angeordnet sind. 

13. Bauteil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net, daR in wenigstens einer der Halbschalen (116, 118) 
in Langsrichtung gesehen jeweils zwischen zwei Ent- 
liiftungsoffnungen (128) eine Befullmoglichkeit (160) 
vorgesehen ist. 

14. Bauteil nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die aneinan- 
derliegenden Rander (120 und 124, 122 und 126) der 
beiden Halbschalen (116, 118) Anbindungspunkte fiir 
weitere Komponenten bilden. 

15. Verwendung eines Bauteils nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche 1 bis 14 als Instrumententafeltra- 
ger in einem Kraftfahrzeug, wobei der Kanal ein Luft- 
fiihrungskanal und/oder ein Kabelkanal ist. 

16. Verwendung eines Bauteils nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche 1 bis 14 als unter einer Wind- 
schutzscheibe angeordneter Quertrager in einem Kraft- 
fahrzeug, wobei der Kanal ein Luftfiihrungskanal zur 
Fuhrung der der Wlndschutzschcibc und/oder den Sci- 
tenscheiben zuzufuhrenden Defrostluft ist und/oder zur 
Beheizung einer Wise hblattab lag e. 

17. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils (10, 110) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 14, 
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bei dem zunachst der Gnindkorper (14, 114) geformt 
und mit den entsprechenden Offnungen und/oder 
Durchbrechungen verse hen wird, dann die aus Metall 
bestehenen Ilalterungen (16, 17, 21) an den Grundkor- 
per (14, 114) angebracht werden und danach der 5 
Grundkorper (14, 114) in ein Werkzeug eingtilegL wird 
und samtiiche Kunststolfteile und Kunststoffausklei- 
dungen in einem einzigen Verfahrensschritt an den 
Grundkorper (14, 114) angefomit, beispielsweise ange- 
spritzt, werden. 10 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 vor dem Verfahrensschritt des Kunststof- 
fcinbringcns die Halbschalcn (116, 118) in dem Wcrk- 
zeug durch beispielsweise Verstemmen miteinander 
verbunden werden. 15 

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Kanal in dem Verfalirensschritt des Kunststoffeinbrin- 
gens durch einen Werkzeugkern gebildet wird. 

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 20 
spriiche 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daJ3 der 
KanaL in dem Verfalirensschritt des Kunststoffeinbrin- 
gens durch einen BLaskem, einen gefullten Fonn- 
schlauch, durch Gase oder Granulate gebildet wird. 

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 25 
spriiche 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Kanal in dem Veifahrensschnt.r des Kunststoffeinbrin- 
gens durch einen Ausschmelzkem gebildet wird. 

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruchc 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB der 30 
Kanal in dem Verfahrensschritt des Kunststoffeinbrin- 
gens durch einen verlorenen Kern gebildet wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die den Grundkorper bildenden Halb- 
schalen vor dem Zusammenfiigen mit Kunststoff aus- 35 
gekleidet werden. 
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